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0 Verfahren zum Hersteilen einer Kunststoffhaut 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstei- 
len einer Kunststoffhaut (1), die insbesondere als 
Deckschicht eines in weiteren Arbeitsschrltten herzu- 
stellenden, mehrlagigen Gegenstandes dient, 

a) wobei Kunststoffpulver (11) in einer Produk- 
tionsfornn (2) erwSrmt wird, 

b) in dieser als dunne Kunststoffschicht (13) 
boden- and/ Oder wandseitig anschmilzt und 

c) bei weiterer Warmezufuhr aufschmilzt und 

d) schiieBlich nach dem AbkUhlen als Kunststoff- 
haut (1) erstarrt. 

Der Kern der Erfindung besteht darin, daB 

e) Lack (5) auf die Innenseite (4) der Produktions- 
form (2) aufgebracht wird, 

f) ehe das die Kunststoffhaut (1) bildende Kunst- 
stoffpulver (11) in die Produktionsform (2) gefQIlt 
wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen einer Kunststoffhaut, die insbesondere als 
Deckschicht eines in weiteren Arbeitsschritten her- 
zustellenden, mehrlagigen Gegenstandes dient. Die 
Herstellung der Kunststoffhaut erfolgt dabei ent- 5 
sprectiend den Merkmalen des Oberbegriffes des 
Anspruches 1. 

Ein Verfahren der genannten Art ist aus der.DE 
34 17 727 C2 bekannt. Nach diesem Verfahren 
wird eine zunachst offene Produktionsform verge- io 
wSrmt, sodann auf einen Kunststoffpulver enthal- 
tenden BehSlter aufgesetzt und mit diesem dicht 
verbunden. Ferner werden der BehSKer und die 
aufgesetzte Produktionsform miteinander ver- 
schwenkt und geruttelt. so da3 das Kunststoffpulver 75 
nicht nur aus dem BehSlter auf die Innenseite der 
Produktionsform fallt, sondern auch dort sicher und 
zuverlassig in hinterschnittene Bereiche gelangt. 
Aufgrund der Temperatur der Produktionsform 
schmilzt Kunststoffpulver auf der Innenseite der 20 
Produktionsform als dUnne Schlcht in einer wand- 
nahen Lage und bildet nach dem Abheben der 
Produktionsform von dem Behalter und nach dem 
Abkuhlen und Entformen eine dUnne Kunststoff- 
haut. Diese Kunststoffhaut dient sodann als SuBere 25 
Schicht eines mehrlagigen Gegenstandes, der in 
weiteren, hier nicht Interesslerenden Arbeitsschrit- 
ten hergestellt wird. 

Der Erfindung liegt das Problem zugrunde, das 
bekannte Verfahren zu verbessern und fUr neue 30 
AnwendungsmSglichkeiten zu erschlieflen. 

Zur Losung dieses Problems sleht die Erfin- 
dung vor, da6 Lack auf die Innenseite der Produk- 
tionsform aufgebracht wird, ehe das die Kunststoff- 
haut bildende Kunststoffpulver in die Produktlons- 35 
form gefUllt wird. WShrend des Anschmelzens bzw. 
Aufschmelzens des Kunststoffpulvers verbindet 
sich dieses mit dem auf dieselbe Temperatur er- 
w^rmten Lack und bildet schlieBlich nach dem Ab- 
kuhlen und Erstarren die sichtbare Oberflache der 40 
fertigen Kunststoffhaut. Dabei wird zweckmaBiger- 
weise ein Lack auf Polyvinylchlorid-Basis (PVC- 
Basis) fUr eine Kunststoffhaut verwendet, zu deren 
Herstellung ein Kunststoffpulver auf 
Polyvinylchlorid-Basis (PVC) dienL Entsprechend 45 
findet ein Polyurethan-Lack Verwendung, wenn die 
herzustellende Kunststoffhaut aus einem Kunst- 
stoffpulver gefertigt wird, das in erster Linie aus 
Polypropylen (PP) oder aus thermoplastischem Po- 
lyurethan (TPU) besteht. Der jeweilige Lack und 50 
der Grundwerkstoff der herzustellenden Kunststoff- 
haut sind also aufeinander abzustimmen. 

Bei Anwendung dieses Verfahrens entsteht 
eine fertig lackierte Kunststoffhaut in der erwunsch- 
ten Farbe und gegebenenfalls auch mehrfarbig, 55 
wenn in Weiterbildung der Erfindung mit Masken 
zum Abdecken bestimmter Bereiche bzw. gieich- 
zeitig mit Lacken in verschiedenen Farben gearbei- 



tet wird. 

in AbhSngigkeit von den Eigenschaften des 
verwendeten Lackes und/oder Kunststoffpulvers ist 
es unter Umstanden zweckmaBIg, zuvor noch ein 
Trennmittel auf die Innenseite der Produktionsform 
aufzubringen. 

In Weiterbildung der Erfindung ist es schlieB- 
lich vorteilhaft, wenn die Verfahrensschritte derart 
gesteuert werden, daB die dGnne, angeschmolzene 
Kunststoff schlcht nach Beendigung der WSrmezu- 
fuhr und nach dem Entleeren der Produktionsform 
allein aufgrund der in der Masse der Produktions- 
form gespeicherten WSrme aufschmilzt. Gegebe- 
nenfalls kann auch zusatzlich von auBen Warme 
zugefUhrt werden, sofern dies erforderlich sein soll- 
te. 

Weitere Vorteile und zweckmaBige Ausgestal- 
tungen der Erfindung gehen aus UnteransprQchen 
im Zusammenhang mit der Beschreibung und der 
Zeichnung hervor. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von 
Ausfuhrungsbeispieien unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher eriautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1: schematisch sowie im Schnitt eine 

Produktionsform; 
Fig. 2: schematisch sowie im Schnitt eine 

Produktionsform mit Trennmittel: 
Fig. 3: eine Produktionsform wie in den Figu- 
ren 1 und 2 mit Trennmittel und mit 
Lack sowie mit einer bei Bedarf ver- 
wendbaren Maske; 
Fig. 4: eine Produktionsform mit Trennmittel 
und mit Lack wahrend der Warmezu- 
fuhr; 

Fig. 5: schematisch sowie im Schnitt die 
Produktionsform mit Trennmittel und 
mit Lack nach dem Aufsetzen auf ei- 
nen schwenkbar gelagerten BehSlter, 
der Kunststoffpulver enthalt; 

Fig. 6: eine Ansicht wie in Fig. 5 nach dem 
Schwenken von Produktionsform und 
BehSlter; 

Fig. 7: schematisch und im Schnitt die Pro- 
duktionsform mit einer dUnnen, ange- 
schmolzenen Kunststoffschicht wMh- 
rend ihres Aufschmelzens; 
Fig. 8: schematisch und im Schnitt die Pro- 
duktionsform mit der Kunststoff- 
schicht beim Erstarren und 
Fig. 9: schematisch und im Schnitt die 
Kunststoffhaut nach der Entnahme 
aus der Produktionsform. 
Zum Herstellen einer in Fig. 9 nur im Schnitt 
sowie schematisch dargestellten Kunststoffhaut 1. 
die z.B. als Deckschicht eines Kraftfahrzeuginnen- 
teiles wie einer Armaturenverkleidung, einer Mittel- 
konsole oder dgl. verwendet werden kann, dient 
eine Produktionsform 2 gemMB der schematisch 
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sowie im Schnitt wiedergegebenen Darstellung in 
Fig. 1. Sofern es aufgrund der fOr die Herstellung 
der Kunststoffhaut 1 benutzten Werkstoffe erforder- 
lich ist, wird etn Trennmittel 3 in einem ersten 
Verfahrensschritt gennaS Fig. 2 auf die Innenseite 4 
der Produktionsfornn 2 aufgebracht. Bei diesem 
Trennmittel kann es sich z.B. urn Dispersionen auf 
Wachsbasrs handeln. 

Im nachsten Verfahrensschritt wird Lack 5 auf 
die Innenseite 4 der zunachst noch offenen Pro- 
duktlonsform 2 aufgegebracht. Dies geschieht 
durch AufsprUhen Oder in sonstiger, grundsatzlich 
bekannter Weise. Einzelne Bereiche 6 der Innen- 
seite 4 der Produktionsform 2 konnen dabel durch 
eine Maske 7 abgedeckt sein, zwingend notwendig 
ist dies jedoch nicht. Eine Oder mehrere Masken 7 
finden Verwendung, wenn nicht die gesamte Innen- 
seite 4 der Produktionsform 2 mit einer Lackschicht 
versehen werden soil, weil z.B. bestimmte Bereiche 
6 vollkommen lackfrei blelben solten oder weil der 
bzw. die Bereiche 6 mit andersfarblgem Lack oder 
mit farbfarblosem Lack versehen werden sollen. 
Masken 7 dienen somit In erster Linle zur Herstel- 
lung von mehrfarbigen Endprodukten. 

Bereits vor dem Lackauftrag kann die Produk- 
tionsform 2 vorgew3rmt werden, sofem dies Im 
Einzelfall. zweckm36ig ist. Die WSrmezufuhr Ist in 
Rg. 2 mit Hilfe des Pfelles 8 schematisch darge- 
stellt. In einem solchen Fall wird die Produktions- 
form 2 auf eine Temperatur von 40 • C bis 95 • C, 
vorzugsweise auf 80 * C vorgewSrmt. Eine derartlge 
Erwarmung kann z.B. entfallen, wenn die Tempera- 
tur der Produktionsform 2 wShrend des gesamten 
Herstellungsverfahrens nicht unter eine bestimmte 
Mindesttemperatur absinkt. 

Beim nSchsten Verfahrensschritt nach dem 
Lackauftrag wird die Produktionsform 2 gemafl Fig. 
4 auf eine Temperatur von 200 'C bis 240 'C, 
vorzugsweise auf eine Temperatur von 230 • C er- 
w3rmt. Die Zufuhr der Warme Ist in Fig. 4 mit Hilfe 
des Pfeiles 9 schematisch angedeutet. 

Sodann wird die Produktionsform 2 dicht auf 
einen schwenkbar gelagerten BehSlter 10 aufge- 
setzt und mit diesem verbunden. Fig. 5 gibt diesen 
Verfahrensschritt schematisch an. 

Qem§6 Rg. 6 wird der Behglter 10 mit der 
Produktionsform 2 verschwenkt, so dafl in dem 
Behalter 10 befindliches Kunststoffpulver 11 in die 
Produktionsform 2 gelangt und diese vollstandig 
ausfullt. Durch mehrfaches Schwenken und gege- 
benenfalls durch RUtteIn von BehMlter 10 und Pro- 
duktionsform 2 gelangt das Kunststoffpulver 11 
auch in hinterschnittene Bereiche 12 der Produk- 
tionsform 2 und legt sich Uberall an deren Innensei- 
te 4 an. 

Aufgrund der Temperatur der Produktionsform 
2 schmilzt Kunststoffpulver 11 in einer wandnahen 
Lage ais dUnne Kunststoffschicht 13 an. Dabel blei- 



ben das Trennmittel 3 und der Lack 5 zwischen der 
Kunststoffschicht 13 und der Wand 14 der Produk- 
tionsform 2 erhalten. 

Sobald ausreichend Kunststoffpulver 11 als 

5 Kunststoffschicht 13 angeschmolzen ist, wird das 
nicht angeschmolzene Kunststoffpulver 11 aus der 
Produktionsform 2 ausgeleert. Hierzu werden der 
BehSlter 10 und die Produktionsform 2 aus der 
Stellung gemSQ Fig. 6 wieder in die Stellung ge- 

w mS6 Fig. 5 geschwenkt und sodann voneinander 
getrennt. Die Situation nach der Trennung Ist In 
Fig. 7 dargestellt. 

Durch weltere WSrmezufuhr schmilzt die ange- 
schmolzene Kunststoffschicht 13 in der Produk- 

15 tlonsform 2 nunmehr v6llig auf. Diese weitere, zu- 
zufUhrende WSrme kann ausschlieBlich von der In 
der Masse der Produktionsform 2 gespeicherten 
Warme stammen oder zus3tzlich von auBen gemaB 
dem Pfeil 15 in Fig. 7 zugefUhrt werden. 

20 Sobald die Kunststoffschicht 13 vollstandig auf- 
geschmolzen Ist und sich mit dem Lack 5 verbun- 
den hat. werden die Produktionsform 2 unmittelbar 
und die aufgeschmolzene Kunststoffschicht 13 mit- 
telbar und/oder unmittelbar abgekOhlt. Dies ver- 

25 deutticht der Pfeil 16 in Fig. 8. Hierbel erstarrt die 
aufgeschmolzene Kunststoffschicht 13, so dal3 sie 
schlieBlich als mit Lack 5 versehene Kunststoffhaut 

1 der Produktionsform 2 entnommen werden kann. 
Die fertiggestellte Kunststoffhaut 1 Ist entsprechend 

30 in Fig. 9 dargestellt. 

Sofern die Produktionsform 2 fOr die Entnahme 
der Kunststoffhaut 1 auf eine nicht zu niedrig lie- 
gende Entnahmetemperatur abgekOhlt wird, kon- 
nen das Trennmittel 3 und/oder der Lack 5 unmit- 

35 telbar auf die Innenseite 4 der Produktionsform 2 
aufgebracht werden, ohne daB die Produktionsform 

2 vorgewSrmt wird. 

Die Temperatursteuerung der Produktionsform 
2 kann auch beim Erwarmen vor dem Lackauftrag 

40 bzw. nach dem Entleeren des Kunststoffpulvers 11 
noch modlflziert werden. ZweckmSBIg ist eine 
Temperatursteuerung derart, daB die ErwSrmung 
der Produktionsform 2 nach dem Lackauftrag bis 
zum Erreichen der hochsten Temperatur innerhalb 

45 von zwei bis drei Minuten, vorzugsweise innerhalb 
von 2,5 Minuten erfolgt. 

Zum AbkUhlen der Produktionsform 2 und der 
Kunststoffschicht 13 wird die ROckseite der Pro- 
duktionsform 2 bis zum Erstarren der aufgeschmol- 

50 zenen Kunststoffschicht 13 durch BesprOhen mit 
einem KUhlmedium, vorzugsweise mit Hilfe von 
Wasser vorgekOhlt. Die vollstSndige AbkOhlung der 
Kunststoffschicht 13 mit der auf ihr befindlichen 
Lackschicht erfolgt in einem Wasserbad bis zu 

66 einer Entnahmetemperatur von 20 'C bis 50 'C, 
vorzugsweise von 40 • C. 

Als Lack 5 dient zweckmaBigerweise ein Lack 
auf Potyvinyichlorid-Basis. wenn auch das fUr die 
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Herstellung der Kunststoffhaut 1 verwendete Kunst- 
stoffpuiver 11 in erster Linie aus Poiyvinylchlorid 
besteht. Lacke auf PVC*Basis sind z.B. ais PVC- 
Plastisole in verschiedener Form bekannt und im 
Handel erhattlich. 

Aber auch Polyurethan-Lacke kOnnen verwen- 
det werden, insbesondere wenn das Kunststoffpul- 
ver 1 1 In erster Linie aus Polypropylen (PP) Oder 
aus thermoplastischem Polyurethan (TPU) besteht. 
Diese Kunststoffe konnen Poiyvinylchlorid (PVC) 
ersetzen, sie besitzen aber den Nachteil, da6 sie 
nicht lichtecht sind und/oder daB aus ihnen herge- 
steilte Gegenstande keine angenehm anzufassende 
Oberflache besitzen, 

Hier dient der Lack also auch dazu, die not- 
wendige Lichtechtheit herzustellen und somit die 
Kunststoffhaut zu schUtzen bzw. ihr eine angeneh- 
me Griffigkeit zu verleihen. 

Es ist ferner grundsatzlich auch bekannt, Teile 
aus den genannten Kunststoffen nachtrSglich zu 
lackieren. Dies erfordert aber nicht nur einen be- 
sonderen Arbeitsgang, sondern es gehen bei nach- 
traglicher Lackierung auch erwUnschte Unebenhei- 
ten wie Narbungen in der OberflMche des herzu- 
stellenden Teiles mehr Oder weniger verloren. 
Durch die nachtrSgltche Lackierung erfolgt eine Ei- 
nebnung der z.B. genarbten OberflMche. Bei An- 
wendung des beschriebenen Verfahrens bleiben in) 
Gegensatz dazu alle envUnschten Unebenheiten In 
der sichtbaren Oberflache In vollem Umfang erhal- 
ten. 

Die Temperatursteuerung des Verfahrens kann 
verschieden gestaltet werden. So ist es moglich. 
vor jegllcher Erwarmung der Produktionsform 2 
den Lack 5 auf deren Innenselte aufzubrlngen. Die 
Produktionsform 2 kann aber auch vor dem Lak- 
kauftrag vorgewarmt oder gegebenenfails sogar bis 
auf ihre hochste Arbeitstemperatur erwarmt wer- 
den. Schliel3lich ist es mSglich, zwecks VerkUrzung 
der einzelnen Herstellungsschritte» den Lack 5 
w3hrend des ErwSrmens der Produktionsform 2 
aufzutragen und/oder diese auch wShrend des FUI- 
lens mit Kunststoffpuiver 1 1 zu erwSrmen. Das Ziel 
hierbei ist es, m5gllchst kurze Arbeitszyklen zu 
erreichen. Die Erfindung kann daher in mannigfa- 
cher Weise variiert werden, ohne von dem grund- 
sStzlichen Erfindungsgedanken abzuweichen. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Kunststoffhaut 
(1), die Insbesondere als Deckschicht eines in 
weiteren Arbeitsschritten herzustellenden, 
mehrlagigen Gegenstandes dient. 

a) wobei Kunststoffpuiver (11) in einer Pro- 
duktionsform (2) erwSrmt wird, 

b) in dieser als dUnne Kunststoffschicht (13) 
boden- und/ Oder wandseitig anschmilzt und 



c) bei weiterer WSrmezufuhr aufschmilzt 
und 

d) schlieBlich nach dem AbkUhlen als Kunst- 
stoffhaut (1) erstarrt 

5 dadurch gekennzeichnet, daB 

e) Lack (5) auf die Innenseite (4) der Pro- 
duktionsform (2) aufgebracht wird, 

f) ehe das die Kunststoffhaut (1) bildende 
Kunststoffpuiver (11) in die Produktionsform 

70 (2) gefUlIt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Trennmittel (3) vor dem Auf- 
bringen des Lackes (5) auf die Innenseite (4) 

15 der Produktionsform (2) aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Produktionsform (2) vor dem 

20 Lackauftrag und/oder vor dem Aufbringen des 

Trennmittels (3) vorgewSrmt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprGche, dadurch gekenn- 

25 zeichnet. daB das VorwSrmen auf eine Tempe- 

ratur von 40 'C bis 95 *C, vorzugswelse auf 
80 erfolgt. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
30 hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die Produktionsform (2) nach 
dem Auftragen des Lackes (5) und vor dem 
EinfOllen des Kunststoffpulvers (11) auf eine 
Temperatur von 200 bis 240 'C, vorzugs- 

35 weise auf eine Temperatur von 230 • C en^vSrmt 

wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 

40 zeichnet, daB die Produktionsform (2) vor dem 
Auftragen des Lackes (5) auf die hdchste w3h- 
rend des Herstellungsverfahrens auftretende 
Temperatur erwSrmt wird. 

45 7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lackauftrag auf die Innensei- 
te (4) der Produktionsform (2) bei einer Tem- 
peratur erfolgt, die der Entnahmetemperatur 

50 der Kunststoffhaut (1) aus der Produktionsform 
(2) entsprlcht. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprOche, dadurch gekenn- 

55 zeichnet, daB eine Produktionsform (2) mit ei- 

ner derartlgen Masse verwendet wird, daB die 
dOnne, angeschmolzene Kunststoffschicht (13) 
nach Beendigung der Warmezufuhr und nach 
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stoffschicht (13) auf der Lackschicht ange- 
schmolzen ist. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
6 hergehenden AnsprOche. gekennzeichnet 

durch die Verwendung von mindestens einer 
Maske (7) 2ur rSumllchen Begrenzung des auf- 
zutragenden Lackes (5) auf der Innensette (4) 
der Produktionsform (2), 

10 

17. Verfahren nach einem oder nnehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB verschiedenfarbige Lacke (5) 
und/oder farbloser Lack (5) nnit Hilfe von min- 

75 destens einer Maske (7) rMumlich begrenzt auf 
der Innenseite (4) der Produktionsform (2) auf- 
getragen werden. 

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
20 hergehenden AnsprUche, gekennzeichnet 



dem Entfeeren der Produktionsform (2) allein 
aufgrund der in der Masse der Produktions- 
form (2) gespeicherten WSrme aufschmilzt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprGche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die dUnne, angeschmolzene 
Kunststoffschicht (13) nach dem Entleeren der 
Produktionsform (2) aufgrund der in der Masse 
der Produktionsform (2) gespeicherten WSrme 
und durch zusMtzlich von auBen zugefUhrte 
Warme (15) aufschmilzt. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, gekennzeichnet 
durch eine Temperatursteuerung nach dem 
Aufbringen des Lackes (5) derart, daB das Auf- 
heizen der Produktionsform (2) innerhalb von 
zwei bis drei Minuten, vorzugsweise innerhalb 
von 2,5 Minuten erfolgt. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Polyurethan-Lack (5) in Form 
einer Dispersion aufgebracht/aufgesprUht wird. 25 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO der Polyurethan-Lack (5) als 16- 
sungsmittelhaltiger Mehrkomponentenlack 30 
aufgebracht/aufgesprUht wird. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lack (5) aus einem 35 
Polyvinylchlorld-Plastlsol besteht. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kunststoffschicht (13) mit der 40 
auf ihr befindlichen Lackschicht vor der Ent- 
nahme aus der Produktionsform (2) in einem 
Wasserbad auf eine Entnahmetemperatur von 

20 *C bis 50 *C, vorzugsweise auf 40 *C abge- 
kuhlt wird. 45 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden AnsprUche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die offene Produktionsform (2) 

zum Einfullen des Kunststoffpulvers (11) mit so 
einem das Kunststoffpulver (11) enthaltenden 
Behalter (10) verbunden wird, daB die mit dem 
BehSlter (10) verbundene Produktionsform (2) 
w3hrend des Arbeitsschrittes "Anschmelzen 
einer dUnnen Kunststoffschicht (13)" gegebe- 66 
nenfalls mehrmals geschwenkt und gegebe- 
nenfalls gerUttelt wird, ehe sie wieder von dem 
Behalter (10) getrennt wird. wenn die Kunst- 



durch folgende Verfahrensschritte: 

a) der Lack (5) wird auf die Innenseite (4) 
der zunSchst offenen Produktionsform (2) 
aufgebracht, 

b) die Produktionsform (2) wird sodann er- 
warmt, 

c) die Produktionsform (2) wird sodann mit 
Kunststoffpulver (11) gefOllt, 

d) welches sodann in einer wandnahen 
Lage als dUnne Kunststoffschicht (13) an- 
schmilzt, 

e) das nicht angeschmolzene Kunststoffpul- 
ver (13) wird sodann aus der Produktions- 
form (2) ausgeleert, 

f) woraufhin wieder Warme der dUnnen, an- 
geschmolzenen Kunststoffschicht (13) zuge- 
fuhrt wird, so daB sie in der Produktions- 
form (2) aufschmilzt, 

g) sodann werden die Produktionsform (2) 
unmittelbar und die aufgeschmolzene 
Kunststoffschicht (13) mittelbar und/oder un- 
mittelbar abgekuhit, 

h) wobei die aufgeschmolzene Kunststoff- 
schicht (13) erstarrt und 

I) woraufhin schlieBtich die erstarrte Kunst- 
stoffschicht (13) als Kunststoffhaut (1) der 
Produktionsform (2) entnommen wird. 
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The invention relates to a process for producing a synthetic resin 
skin (1) which serves in particular as cover layer of a multi-layer 
article to be produced in further operations, a) synthetic resin 
powder (1 1 ) being heated in a production mould (2), b) incipiently 
melting in the latter as a thin synthetic resin layer (13) on the base 
and/or wall and c) melting with further supply of heat and d) finally, 
after cooling, solidifying as a synthetic resin skin (1). The main 
feature of the invention consists in e) a coating (5) being applied 
onto the inner side (4) of the production mould (2). f) before the 
synthetic resin powder (11) forming the synthetic resin skin (1) is 
filled into the production mould (2). 
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Arbeitsschritten herzustellenden, mehrlagigen Gegenstandes dient. 
Die Herstellung der Kunststoffhaut erfolgt dabei entsprechend den 
Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 1 . 

? First Claim : Show all claims 1 . Verfahren zum Herstellen einer Kunststoffhaut 
(1). die insbesondere als Deckschicht eines in weiteren 
Arbeitsschritten herzustellenden, mehrlagigen Gegenstandes dient, 

• a) wobei Kunststoffpulver (1 1) in einer Produktionsform (2) 
en/vSrmt wird, 

• b) in dieser als diinne Kunststoffschicht (13) boden- und/ 
Oder wandseitig anschmilzt und 

• c) bei weiterer WSrmezufuhr aufschmilzt und 

• d) schlieBlich nach dem AbkCihlen als Kunststoffhaut (1) 
erstarrt 

dadurch gekennzeichnet. dali 

• e) Lack (5) auf die Innenseite (4) der Produktionsfonm (2) 
aufgebracht wird, 

• f) ehe das die Kunststoffhaut (1 ) bildende Kunststoffpulver 
(1 1) in die Produktionsform (2) gefullt wird. 
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